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(54) Verfahren und Anlage zum Warmwalzen von Bandern 



(57) Bei einem Verfahren zum Warmwalzen von 
Bandern, wobei das Walzgut in mindestens einem 
Reversier-Vorgerust (1) in einer Anzahl von Vorstichen 
zu einem Vorband (10) gewalzt und dieses uber einen 
Zwischen-Rollgang (2) in mindestens ein Steckel-Fer- 
tiggerust (3) transportiert und darin in einer Anzahl von 
Endstichen zum Fertigband von vorgegebener Dicke 
fertiggewalzt und schlieBlich zu einem Bund aufgewik- 
kelt wird, werden Investitions- und Betriebskosten sowie 
Warmeverluste des Walzgutes (10) auf der Transport- 
strecke zwischen Vor- (1) und Fertiggerust (2) dadurch 



verringert, daB die von der Lange (L) des Vorbandes 
(10) bestimmte Lange des Zwischen-Rollgangs (2) 
gekurzt und zumindest beim letzten Vorstich (n-1) des 
Vorbandes (10) ein Tandemwalzen sowohl im Vorgerust 
(1) als auch im Fertiggerust (3) durchgefuhrt wird. Bei 
einer entsprechend ausgebildeten Anlage entspricht 
die Lange des Zwischen-Rollganges (2) hochstens der 
Lange des Vorbandes (10) vor einem der letzten Vorsti- 
che (n-x). 
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Die Erf.ndung betnfft em Verfahren sowie eine Anlage zum Warmwalzen von Bandern, wobei das Walzgut in min- 
destens einem Reversier-VorgerGst in einer Anzahl von Vorstichen zu einem Vorband gewalzt und dieses Obe emTn 
Zw.schen-Rollgang ,n m.ndestens ein Steckel-FertiggerQst transportiert und darin in einer Anzahl von sSn zum Fe " 
t.gband von vorgegebener Dicke fertiggewalzt und schlieBlich zu einem Bund aufgewickelt wird ' 

Be.m Stand der Technik ist es Qblich, bei einem Verfahren bzw. einer hierfiir vorgesehenen Anlage die Lanoe des 
Re ganges zwischen VorgerOst und Steckel-FertiggerQst so zu wahlen, daB das VoLnd nach Austeuf Tus dem S 

dr h st d^o;rr 9 ^ 

dann noch der Nachtei. hinzukommt. daB das Vorband auf dem verg.eicTswJs 

rust und Steckel-FertiggerQst infolge Warmeabgabe auf der relativ langen Transportstrecke mSaer TrbanS" 
peratur in das Steckel-FertiggerQst ein(auft. Dabei wirkt sich die erhOhte An^'befa^^m SSSl' 
auf d.e Fert.gwalzung aus. wobei auch noch geringere Abnahmen je Stich erzielt werden nacnteiUg 
Der Erfindung l.egt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren sowie eine Anlage zum Warmwalzen von Bandern dpr im 
Oberbegrrff von Anspruch 1 bzw. Anspruch 6 entsprechenden Art anzugeben welche ^^XSSS^S 
den und unter Verwendung unkomplizierter MaBnahmen und Mittel durchfQhrbar sind 9 ten Nacme,le vermei " 
HaR 2 . ur L6s " ng der ^fbe wird bei einem Verfahren der eingangs genannten Art mit der Erfindung vorgeschlaaen 
daB die von der Lange des Vorbandes bestimmte Lange des Zwischenrollgangs gekiirzt und zunSS^ bSm2E 
Vorst,ch des Vorbandes ein Tandemwalzen von Vorgerust und Fertiggerust durchgefQhrTJrd 
r„nn?il° rte er ? btsic * die , MogKchkeit zur Verkurzung des Rollganges nach der Erfindung dadurch daB die Forde- 
rung nach einem "freien" Auslauf des Vorbandes im AnschluB an einen der letzten Vorstiche bzw nach dem leWen Vor 

MitgroBem Vorteil ergibt sich dabei auBer einer Verkurzung des Rollganges und damit einer entsorechend \mm*n 
VerkQrzung der Gesamtan.age mit verringerten Investitions- und Betriebskosten auch v^Z^SS^S!!^ 
peratur beim E.nlauf ,n das Steckel-FertiggerQst. Diese wirkt sich vorteilhaft auf die Fertigwalzung a* Tund 
be.sp.elsweise eine ger.ngere Belastung im Fertiggerust sowie hohere Abnahmen ermoglicht 
We.tere Ausgestaltungen des Verfahrens sind entsprechend den UnteransprQchen vorgesehen 
Eine Anlage zum Warmwalzen von Bandern, umfassend mindestens ein Reversier-Vorgerust zum Vorwalzen eines 
Vorbandes und m.ndestens ein Steckel-FertiggerQst zum Reduzieren des Vorbandes zum FertigtendTobei d Z 
durch einen RoHgang unteremander venounden sind, dessen Unge durch die Ungedes Vorbandes bestim^ i st ST 
besondere zur Durchf uhrung des Verfahrens nach der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet. daB d!e SngToes Ron" 
ganges hOchstens der Unge des Vorbandes vor einem der letzten Vorstiche entspricht 

Dabe. kann die Unge des Rollganges etwa dem Abstand Vorgerust - Schere entsprechen 
Wertere Bnzelheiten, Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der nachstehenden Erlauteruno 
ernes in den Ze.chnungen schemalisch dargestellten Ausfiihrungsbeispieles ^enenoen triauterung 



40 Es zeigen: 

Fig. 1 in Form eines Stammbaums eine konventionelle Anlage, 
Fig. 2 in Form eines Stammbaums eine Anlage nach der Erfindung. 
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Die in der Figur 1 gezeigte Anlage zum Warmwalzen von Bandern in einer Ausgestaltung entsprechend dem Stanri 
212?! ?' k t umfaBt t ^ desten D s ein Reversier-Vorgerost (1) zum Vorwalzen eines "cmend^To)^ 
Steckel-Fertiggerust (3) zum Reduzieren des Vorbandes (10) zum Fertigband. Beide Anlagente e » Voraerfl?m^ ,S 
Fertiggerust (3). sind durch einen Zwischen-Roligang (2) unte 

tionellen Anlage die Lange des Zwischen- Rollganges (2) so gewahlt, daB das Vorband (10) nac AuS aus dfmC 

TSf 6i Um d3S ' et2te V ° r9er0st einer Fo '9 e von Vorgerusten hanSel ^-XefzwiiS^" 
Vorgerust (1) und der Schopfschere (4) liegt. Daraus ergibt sich, daB die Lange des Zwischen-Rollaanos^S Z«T 
hchen durch die Vorbandlange bestimmt ist. LAsungen mit Zwischenspeicher Sxf w^ 
demstraBen ubl.cherwe.se Anwendung finden und eine VerkQrzung des Abstandes zwischen VorgeS und 
Fertiggerust ermdglichen. sind von SteckelstraBen bisher nicht bekannt geworden. Wie die Da^eLna zeS hat S 
Vorband die Lange (L,) = Abstand Vorgerust (1) - Schere (4), und ist wesentlich kOrzer ^SS^tSi^ZSi 
Ziehen Vorgerust (1, und FertiggerQst (3). Das FertiggerQst (3) umfaBt. wie das an sich bekanri^ £££l 

Eine Ausfuhrung der Anlage nach der Erfindung zeigt Figur 2. Dabei ist die Unge (f^ des Zwischen-Rollganges 
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(2) hochstens gleich der Lange (L 2 ) des Vorbandes (10) vor dem Vorstich n-2, wobei n die Anzahl der Stiche im Vorge- 
rust ist. 

Imfolgenden wirddie Erfindung anhand eines Beispieles naher erlautert. 
5 Beispiel : 

Gegeben die Parameter 



- Ringgewicht: 


1 8 kg/mm 


- Vorbanddicke: 


25 mm 


- Vorbandlange: 


94,74 m 



Der Abstand zwischen Vorgerust (1) und Fertiggerust (3) betragt bei dieser konventionell ausgefuhrten Anlage 
20 etwa 120 m, wobei die Stichzah! im Vorgerust (1) M n" ist. Dabei lauft das Vorband (10) gerade noch frei auf den Zwi- 
schenrollgang (2) zwischen Vorgerust (1) und Schopfschere (4) aus (Fig. 1). Nach der Erfindung findet gemaB Fig. 2 
bei Verkurzung des Rollganges auf eine Lange (A 2 ) entsprechend einer Vorbandlange beim Stich (n-2) eine Tandem- 
walzung von Vorgerust (1) und Fertiggerust (3) statt, weil das Vorband (10) mit dem LangenmaB (L 2 ) langer ist, ais der 
Abstand (A 2 ) zwischen Vorgerust (1) und Fertiggerust (3). 



- Ringgewicht: 

- Vorbanddicke (n-2): 


1 8 kg/mm 

25 mm x 1/0,75 x 1/0,75 = 44,44 mm 


(Abnahme von je 25% in den letzten beiden Vorstichen ange- 
nommen) 


- Vorbandlange (n-2): 


53,29 m 



Die erforderliche Lange des Zwischen roll gangs (2) kann demnach um 94,74 m - 53,29 m urn 41 ,45 m verkurzt wer- 

den. 

AuBer der Verkurzung des Zwischen-Rollganges ergibt sich ais Vorteil eine erhehte Vorbandtemperatur mit positi- 
ven Auswirkungen auf die Fertigwalzung wie vorstehend dargelegt. Dabei werden entsprechend dem erfindungsgema- 
o Ben Verfahren beim Tandemwaizen die Walzgeschwindigkeiten von Vor- (1) und Fertiggerust (3) synchronisiert 

Weiterhin kann hierbei von der MaBnahme Gebrauch gemacht sein, daB beim Tandemwaizen die Transportge- 
schwindigkeit sowie Transportrichtung des Zwischen- Rollgangs mit der Walzgeschwindigkeit und Walzrichtung von 
Vor- (1) und Fertiggerust (3) synchronise ert werden. 

45 Patentanspruche 

1. Verfahren zum Warmwalzen von Bandern, wobei das Walzgut in mindestens einem Reversier-Vorgerust (1) in 
einer Anzahi von Vorstichen zu einem Vorband (10) gewalzt und dieses uber einen Zwischen-Rollgang (2) in min- 
destens ein St eckel -Fertiggerust (3) transportiert und darin in einer Anzahl von Stichen zum Fertigband von vorge- 
so gebener Dicke fertiggewalzt und schiieBlich zu einem Bund aufgewickelt wird, dadurch gekennzeichnet, daB die 
von der Lange (L) des Vorbandes (10) bestimmte Lange des Zwischen- Rollgangs (2) gekurzt und zumindest beim 
letzten Vorstich (n-1) des Vorbandes (10) ein Tandemwaizen sowohl im Vorgerust (1) ais auch im Fertiggerust (3) 
durchgefuhrt wird. 

55 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Lange des Zwischen-Rollgangs (2) auf ein MaB 
unterhalb der Lange (L) des Vorbandes (10) gekurzt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Zwischen-Rollgang (2) soweit verkurzt wird, daB 
bereits beim vorletzten Vorstich (n-2) ein Tandemwaizen des Vorbandes (10) im Vor- (1 ) und Fertiggerust (3) durch- 



3 



EP 0 781 609 A1 

fuhrbar ist. 



4. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprCiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet. daB beim Tandemwalzen 
die Walzgeschw.nd.gkeiten von Vor- (1) und Fertiggerust (3) synchroniser! werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 4. dadurch gekennzeichnet. daB beim Tandemwalzen die Transportgeschwindigkeit 

f,m anSP ° w? Un9 !" Zwischen - Rol| 9 an 9S (2) mit der Walzgeschwindigkeit und VW»£hli^Sm 
und Fertiggerust (3) synchronised werden. y 1 ; 

6 ' ^i 9 ^"" 1 ,^ r T a ' Zen V ° n Bandem ' umfassend mindestens ein Reversier-VorgerOst (1) zum Vorwalzen eines 
Vorbandes (10) und mindestens ein Steckel-Fertiggerust (3) zum Reduzieren des Vorbandes (10) 

di ^and^ (2) unte ^'^er verbunden sind, dessen L^d^72S?5 

des Vorbandes (10) bestommt ist. .nsbesondere zur Durchfuhrung des Verfahrens. dadurch gekennzeichnet daB 

S e x^en?spSt " °" 9an9S (2) h6ChStSnS Un9e d6S V ° rbandeS (10) VOr ^SSS^SilSl 

7 - ™X 9 *X « * des Zwischen-Rongangs (2) e^a dem 
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